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Die f olgenden Angaben sind den vom Anmetder eingereichten Unterlagen entnommen 

PrOfungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

@ HeiGkanatduse fur eine SpritzguBform 

@ Die Hei&kanalduse besilzt zur Abdichtung zwischen 
dem behetzten Hei&kanal (2) und einem Formeinsatz (7) 
etnen Dichtungsring (13), dessen Querschnitt zu einem 
wesentlichen Teil durch einen isolierenden, warmebe- 
standigen und druckfesten Kunststoff (14) gebildet wird. 
Dadurch wird der Warmeubergang zwischen dem beheiz- 
ten HeiBkanal (2) und der Spritzgul^form {6; 7) vermin- 
dert« so daB die Dauertauftemperatur gesenkt werden 
kann« wodurch Zersetzungserscheinungen des Granulats 
bei Varweilzeiten vermieden werden. 
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Beschreibung 

(OOOIJ Die Erfindung betrifft eine HeiBkanalduse fiir eine 
SpritzguBform mil einem beheizbaren, eincn HeiBkanal ein- 
schlieBenden Dusenschaft, einer DUsenspitze und einem S 
zwischcn derii Diisenschaft und dcr Dusenspitzc angeordne- 
ten Zcntrierabschniu, welcher abdichtend in cine Aufnah- 
meoffhung eines Fonneinsatzes einpreBbar ist. 
[0002] In der SpritzguBtechnik erfordert der hohe Hn- 
spritzdnjck eine druckbestSndige Abdichtung zwischen der 10 
HeiBkanaldQse und dem Formeinsatz. Oblicherweise erfolgt 
diese Abdichlung Obcr einen inetallischen Abschnill oder 
Dichtring, beispielsweise aus Titan. Da der KunstslofF bei 
Temperaturen von ctwa 300°C einge^ritzt wird, wahrend 
die Form selbst nur auf Temperaturen von SO'^C bis 180°C 15 
erwarmi wird, ergibl sich ein belrachtlicher Warmeverlusl 
von der HeiBkanalduse Ober die meiallische Abdichtung zur 
SpritzguBform. Um diesen Warmcverlust auszugleichen, ist 
es notwendig, die HeiBkanaldUse auf eine hdhere Tempera- 
lur aufzuheizen, als dies flir die FiieBeigenschaften des 20 
KunslstofTs notwendig wSre. Abgesehen von der Verlust- 
Mf 'imt hat dies vor allem den Nachteil, daB sich wShiend 
auftretender Venveilzeiten das Kunststoffgianulat bei diesen 
erhohten Temperaturen zersetzt 

[0003] Ziel der voriiegenden Erfindung ist es, die HeiBka- 2S 
nalduse so zu gestalten, daB eine deutliche Reduzierung der 
Dauerlauftemperatur moglich ist, so daB auch bei h6heien 
Verweilz£iten Zersetzungserscheinungen des Granulats ver- 
inieden werden konnen. 

[0004] ErfindungsgcmaB wird dieses Ziel mil einer HeiB- 30 
kanaldiise der eingangs genannten Art dadurch erreicht, dafi 
der Kontakl zwischen dem Zentrierabschnitt und der Wand 
der AufnahmeofFnung durch einen Dichtungsiing gebildet 
wird, dessen Querschnitt zu einem wesentlichen Tfeil durch 
einen isolierenden, wannebestandigen und druckfesten 35 
KunstslofF gebildet wird. 

[0005] Durch die erfindungsgemaB vorgesehene Isolation 
der Dtise im Kontaktbereich zum Formeinsatz mil Hiife ei* 
ner hochtemperatur- und dnickfesten Kunststoffdichtung er- 
reichl man einen erheblich groBeien Spielraum fur die P^- 40 
melereinstellungen des Spritzprozesses und einen deutli- 
chen Rlickgang von Storxingen. 

[0006] In der praktischen Ausgestaltung der Erfindung ist 
es moglich, den Dichtungsring vollstandig aus Kunststoff zu 
fertigen, wobei der Warmeverlust am starksten leduzieit 45 
wird. Um jcdochden zwangslaufig rait dem KunslstofFmate- 
rial verbundenen erhohten VerechleiB in Grenzen zu halten, 
ist es vorteilhafl, den Querschnitt des Dichtungsrings nur zu 
einem Tbil aus Kunststoff und in besonders verschleiBge- 
fahrdeten Bereichen aus Metall zu gestalten. So kann der 50 
Dichtungsring beispielsweise aus einem Metallring und ei* 
nem Kunststoffring zusammengesetzt sein, die entweder 
uberlappend zusammengefugl sindoder koaxial ineinander- 
iiegen. Als Metall kommt vorzugsweise Titan in Betracht, 
wShiend als Kunststoffmaterial ein Polyimid, wie es bei- 55 
spielsweise unter dem Handelsnamen Vespei® eifaaldich ist, 
Oder ein anderer Kunststoff mit vergleichbaren Eigenschaf- 
ten in BetrachL 

[0007] Die Erfindung wird nachfolgend an Ausftihrungs- 

beispielen anhand der Zeichnung naher erlSutert Es zeigt 60 

[0008] Fig. 1 eine Schnittansicht einer erfindungsgem^ 

Ben HeiBkanalduse in V^rbindung mit einem Formeinsatz, 

[0009] Fig. 2 einen vergr56eiten Detailausschnttt der Dii- 

senspitze in dem Fonneinsalz aus Fig. 1, 

[0010] Fig. 3, 4 und 5 verschiedene Abwandlungen in der 65 

Querschnittsgestaltung eines Dichtungsrings. 

[OOU] Die in Fig. 1 und 2 gezeigte HeiBkanaldUse 1 be- 

sitzt einen DUsenkopf la mil einem daran anschlieBenden 
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Diisenrohr 2, welches von einer Heizvonnchlung 4 rohrfor- 
mig umgeben ist. Das Diisenrohr ist mit der Heizeinrichtung 
4 in eine Bohrung 3a einer Pormplatte 3 bzw. 7a eines Form- 
einsaizes 7 eingesteckt und mittels eines nicht dargestellten 
Veiteilerblocks fixiert Aus diesem Veiteilerblock wird der 
erwarinie und vcrflUssigte Kunststoff durch den Dusenkopf 
la und durch das Diisenrohr 2 in Richtung des Pfeiles 5 un- 
ter hohem Diuck in eine Form 6 eingespritzt, welche in dem 
Formeinsatz 7 eine KavitSt 8 mit der Kontur des zu spritzen- 
den Kunststoffteiles aufweist. Der Formeinsatz 7 weist eine 
AufnahmeofFnung 9 auf. uber die der flUssige Kunststoff 
entlang einer Dusen.spit2c 10 in die Kaviiai 8 eingespritzl 
wird. 

[0012] Damit die DUsenspritze 10 exakt in der Einspritz- 
offnung der KaviiUt 8 zentriert wird, ist sie iiber eine anna- 
hemd konisch geslalteten Zentrierabschnitt 11 mit dem Dii- 
senrohr 2 verbunden. Die eigendiche Zentrierung erfolgt 
aber erfindungsgemaB uber einen zusStzlichen Dichtring 13, 
der an einem Stufenabsatz 12 des Formeinsalzes 7 anliegt. 
Mit diesem Dichtring 13 wird die Aufnahmedffnung 9 des 
Formeinsatzes abgedichtet, so daB ein Entweichen des 
Kunststoffes nach auBen verhindert wird. 
[0013] Wie in Fig. 2 in vergroBexter Form dargestellt ist, 
besteht der Dichtring 13 aus einem Kunststoffring 14 mit L- 
fbrmigem Querschnitt und einem mit dem Kunststoffring 
ineinandergesteckten Metallring 15 von entgegengesetzt L- 
formigem Querschnitt. Dieser Metallring 15, beispielsweise 
aus Titan, hilfl einen crhdhten VerschleiB zu vermeiden und 
somit die Standzeit des Werkzeugs zu erhohen, wahrend die 
Dichtflachen, insbesondere im Umfangsbereich 17 durch 
den Kunststoff gebildet werden, so daB der WarmeabfluB 
vom HeiBkanal zum Formeinsatz deutlich reduziert wird, 
Mit einer dcrartigen Gestaltung kann beispielsweise die Fer- 
tigungstemperatur um annaherad 30* gesenkt werden. 
[0014] Wichtig ist bei dieser Gestaltung des Dichtrings 
13, daB der untere Ringabschnitt 11a des aus Metall, vor- 
zugsweise Titan, bestehenden Zentrierabschniltes U nur 
den Kunststoffring 14 beriihrt und keine Waimebriicke zu 
dem inneren Ringabschnitt des MetaUrings 15 bildeL 
[0015] Fig. 3 zeigt eine etwas abgewandelte Gestalumg 
des Dichtringes 13. Er besteht in diesem Fali aus einem au- 
Beren Kunststoffring 24 mit L-fbrmigem Quezscbnitt und ei- 
nem konzentriscb eingesetzlen Metallring 25. In diesem Fall 
kann der WSrmeubergang zus^tzlich gesenkt werden, wobei 
aUerdings ein eriiohter VerschleiB in Kauf genonunen wer- 
den muB. 

[0016] Fig. 4 zeigt eine weitere Abwandlung des Dich- 
tungsrings 13. Er wird in diesem Fall aus einem einfachen 
auBeren Kunststoffring 34 mit einfachem, rechteckigem 
Querschnitt und einem inneren MetaUring 35 mit ebenfalls 
rechteckigem Querschnitt gebildet. 
[0017] Fig, 5 zeigt noch eine weitere Abwandlung, nam- 
lich einen Dichtungsring 13, der g^zlich aus einem Kunst- 
siof&ing 44 mit L-fbrmigem Querschnitt gebildet ist. Diese 
Ausfiihrungsform erzielt die groBte Warmeisolierung, hat 
allerdings auch den groBeren WerkzeugverschleiB. 

Patentanspruche 

1. HeiBkanaldiise fiir eine SpritzguBform (6) mit ei- 
nem beheizbaren, einen HeiBkanal (2) einschlieBenden 
DUsenschaft (3), einer DUsenspitze (10) und einem 
zwischen dem DUsenschaft (3) und der DUsenspitze 
(10) angeordneten Zentrierabschnitt (11), welcher ab- 
dichtend in eine Aufhabn^ffhung (9) eines Formein- 
satzes (7) einpreBbar ist, dadurch gekennzeichnet, 
daB der Kontakl zwischen dem Zentrierabschnitt (11) 
und der Wand (12) der Aufhahme6fifaung duich einen 
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Dichlungsring (13) gcbildel wird, desscn Qucrschniti 
zu elnem wesenliichen Teil durch einen isolierenden, 
wannebestandigen und druckfesten Kunststoff gebildet 
wird. 

2. HeiBkanaldUse nach Anspruch K dadurch gekenn- 5 
zeichnet, daB dcr Dichlungsring (13) ganzlich aus 
Kunststoff (44) besteht 

3. HetQkanaiduse nach Anspruch I, daduich gekenn- 
zeichnel, daB der Dichlungsring (13) aus einem Meiall- 
ring (15; 25; 35) und einem Kunslstoffring (14; 24; 34) lO 
zusammengesetzt ist. 

4. HeiBkanaldUse nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnel, daB der Metallring (25; 35) und der Kunst* 
sloffring (24; 34) koaxial ineinanderliegen. 

5. HeiBkanaldUse nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 15 
zeichnel, daB dcr Metallring (15) und/oder der Kunsl- 
stoffring (14) einen Irfomiigen Queischnill aufweisen 
und Ceilweise einander uberlappen. 

6. HeiBkanaldUse nach einem der Anspniche 3 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Metallring (15; 25; 2ft 
35) aus Titan besteht. 

7. HeiBkanaldUse nach einem der Anspniche 3 bis 6, 
dadurch gekennzetchnet, daB der Kunststoffring aus 
Polyimid besieht. 
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Hot runner nozzle for injection mold 
Description 

[0001] The present invention refers to a hot runner nozzle for an injection mold having a 
heatable nozzle shaft including a hot runner, a nozzle tip and a centering section 
arranged between the nozzle shaft and the nozzle tip, wherein said centering section can 
sealingly be pressed into an accommodation opening of a mold insert , wherein the 
contact between the centering section and the wall of the accommodation opening is 
formed by a seal ring made of an insulating, heat-resistant and compression-resistant 
material. 

[0002] In injection molding engineering, the high injection pressure requires a 
compression-resistant sealing between the hot runner nozzle and the mold insert. 
Usually, this sealing is implemented through a metal section or seal ring, e.g. made of 
titanium. Since the plastic material is injected at temperatures of approx. SOO^'C while the 
mold itself is only heated to temperatures of SO"" to 180X, a considerable heat loss of the 
hot runner nozzle results through the metal sealing to the injection mold. In order to 
compensate for this heat loss, it is required to heat the hot runner nozzle to a higher 
temperature than required for the flow properties of the plastic material. Inrespective of 
the lost heat, the main disadvantage is that the plastics granulate decays at these 
increased temperatures during dwelling times occumng. 

Prior art 

[0003] A hot runner nozzle of the above-mentioned kind Is known from EP 0 927 617 A1 , 
which in the embodiments shown has a seal ring with an L-shaped cross section. This 
seal ring is preferably made of titanium, which shall effect a favorable heat insulation 
between the lower end of the nozzle shaft and the wall of the mold insert. However, 
metal cannot achieve the same heat insulation effect as plastics. 
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[0004] It is the object of the present invention to design the hot runner nozzle such that a 
further significant reduction of the endurance temperature Is possible so that signs of 
decay of the granulate can be avoided in the case of higher dwelling times. 

[0005] According to the invention this object is achieved by a hot runner nozzle of the 
above-mentioned type in that the seal ring is composed of a metal ring and of a plastic 
ring. 

[0006] The composition of the seal ring of plastics and metal according to the invention 
on the one hand leads to a high heat insulation and on the other hand to a favorable 
wear resistance, wherein the metal cross section is provided in the areas that are 
particularly exposed to wear. The metal ring and the plastic ring, which together fomri the 
seal ring, are arranged coaxially inside each other, wherein they might partially be 
assembled with opposite L-shaped aoss sections in a manner overlapping each other. 
The metal that is preferably used is titanium, while a polyamide, as it is for instance 
available under the brand name Vespel®, or another plastic material with comparable 
properties is taken into consideration. 

Embodiment 

[0007] The invention will now be described by means of embodiments with reference to 
the drawing. 

[0008] Fig. 1 shows a sectional view of a hot mnner nozzle according to the invention in 
connection with a mold insert, 

[0009] Fig. 2 shows an enlarged detail section of the nozzle tip in the mold insert of Fig. 
1, 

[0010] Fig. 3 and 4 show two different modifications of the aoss-sectional design of a 
seal ring. 

[0011] The hot runner nozzle 1 shown in Fig. 1 and 2 has a nozzle head 1a with a nozzle 
tube 2 connected thereto, which is tubularly sun^ounded by a heating device 4. The 
nozzle tube is inserted with a heating means 4 into a bore 3a of a fomi plate 3 and 7a of 
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a mold insert 7 and is fixed by nneans of a distributor block that is not shown. From this 
distributor block the heated and liquefied plastics is injected through the nozzle head la 
and through the nozzle tube 2 in the direction towards the anrow 5 at high pressure into a 
mold 6. which has a cavity 8 in the mold inset 7 with the contour of the plastic part to be 
injection molded. The mold insert 7 has an accommodation opening 9 through which the 
liquid plastics is injected along a nozzle tip 10 into the cavity 8. 

[001 2] In order to achieve an exact centering of the nozzle tip 10 in the injection opening 
of the cavity 8, the nozzle tip is connected via an almost conically designed centering 
section 1 1 with the nozzle tube 2. The actual centering is, however, implemented 
according to the invention via an additional seal ring 13 which rests on a step 12 of the 
mold insert 7. The accommodation opening 9 of the mold insert is sealed by means of 
this seal ring 13 so that an escape of the plastics towards the outside is prevented. 

[0013] As shown in Fig. 2 in enlarged scale, the seal ring 13 is made of a plastic ring 14 
with an L-shaped cross section and of a metal ring 15 plug-connected to the plastic ring, 
said metal ring having an opposite L-shaped cross section. This metal ring 15, which is 
for instance made of titanium, helps avoiding an increased wear and thereby to increase 
service life of the tool, whereas the seal faces, particulariy in the peripheral portion 17. 
are fonned by the plastics so that the heat discharge is cleariy reduced from the hot 
runner to the mold insert. With such a shaping the manufacturing temperature may for 
instance be lowered by almost SO"". 

[0014] The important factor in the design of the seal ring 13 is that the lower ring section 
11a of the centering section 11 made of metal, preferably of titanium, only touches the 
plastic ring 14 and does not form a heat bridge to the inner ring portion of the metal ring 
15. 

[0015] Fig. 3 shows a slightly modified design of the seal ring 13. In this case it is made 
of an outer plastic ring 24 having an L-shaped cross section and a concentrically inserted 
metal ring 25. In this case, the heat transfer may additionally be lowered, wherein, 
however, an increase in wear must be taken into consideration. 
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[0016] Fig. 4 shows a further modification of the seal ring 13. In this case it is made of a 
simple outer plastic ring 34 with a simple rectangular cross section and an inner metal 
ring 35 also having a rectangular cross section. 



Patent claims 

1. A hot runner nozzle for an injection mold (6) comprising a heatable nozzle shaft 
(3) including a hot runner, a nozzle tip (10) and a centering section (11) arranged 
between the nozzle shaft (3) and the nozzle tip (10), wherein said centering 
section can sealingly be pressed into an accommodation opening (9) of a mold 
insert (7), wherein the contact between the centering section (11) and the wall 
(12) of the accommodation opening is fomied by a seal ring (13) made of an 
insulating, heat-resistant and compression-resistant material, characterized in that 
the seal ring (13) is composed of a metal ring (15; 25; 35) and of a plastic ring 
(14; 24; 34). 

2. A hot mnner nozzle as claimed in claim 1 , characterized in that the metal ring (25; 
35) and the plastic ring (24; 34) are arranged coaxially inside each other. 

3. A hot runner nozzle as claimed in claim 1. characterized in that the metal ring (15) 
and the plastic ring (14) each have opposite L-shaped cross sections and partially 
overiap each other. 

4. A hot runner nozzle as claimed in one of claims 1 to 3. characterized in that the 
plastic ring Is made of polyamide. 



